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(54) Selbstklebend ausgeriistete 'nragermaterialien 

(57) Mindestens einseitig selbstklebend ausgeru- 
stete Tragermaterialien, dadurch gekermzeichneft, daB 
die Sebstklebemasse eine HaftschmelzWebemasse ist, 
die bei ein«- Frequenz von 0,1 tadfe eine dynamisch- 
l<omplexe Glasubergangstemperatur von weniger als -3 
*'C, bevorzugt von -6 °C bis -30 °C, ganz besonders 
bevorzugt von -9 "C bis -25 °C. aufweist, sowrie deren 
Venwendung insbesondere zur Herstellung von medizi- 
nischen Pradulden wie Pf laster, Bandagen Oder Binden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft mindestens einseitig selbetMebend ausgerustete Trdgermaterialien, die mit einer hlaft- 
schmelzklebemasse ganz oder teilweise beschlchtet worden sind, scwie deren Verwendung. 
5 Stark klebende orthopddische Bandagen und andere medizinische Produkte werden ubiicherweise vollfidchig mit 
einer Zink-Kautschuk-Klebemasse beschlchtet. Das Verkieben derartiger Produkte auf der Haut zeigt nach dem AblO- 
sen deirtliche Hautirritationen und eine mechanische Beanspruchung der Haut. Die Verklebung Id6t sich ohne Hilfsmit- 
tel nur unter Schmerzen lOsen. 

Fallweise kommt es zu aHergischen Reaktkxien. Die verwendeten Klebemassen fuhren darOber hinaus oft zu einem 

10 Massetransfer. d.h. einem Umspulen, auf die Haut. 

Die Verwendung von hautfreundlichen Klebemassen, wie Acrylatklebemassen, ist aufgrund der geringen Scher- 
stabilitat und AnfaBMebrigkeit nk^ht erwdgenswert. Eine Verbesserung durch eine Nachbehandlung, Insbesondere Ver- 
netzung, ist mOglk;h. jedoch bleibt das Ergebnis insgesamt unbefriedigend. Weiterhin reicht die Klebkraft auf der 
Trdgerruckseite solcher Systeme bei zirkuiar angeiegten Verk}anden mrt mehreren Lagen nicht fur einen stabilen fiink- 

15 tionalen Verband aus. Die propriorezeptive Wirkung ist gegenuber den Systemen mit einer 23nk-Kautschuk-Klebe- 
masse geringer. 

Andere bekannte Klebesysteme auf Basis von herkOmmlichen Blockcopolymeren sind zum einen durch hohen 
Stabilisatorzusatz nicht hautfreundlich bzw. zeigen durch die hohe Kohdsivitat bislang nur eine Eignung fOr technische 
AnwendungsfdDe, zum anderen sind sie nicht stark hautklebend und hauthaftend einzustellen. 
20 Bei der partiellen Beschichtung zeigt sich aufgrund eines begrenzt mOglichen Masseauftrags eine zu geringe Kleb- 
kraft, insbesondere bei schweren Trdgermaterialien. 

Die zuvor genannten Klebemassen sind druckempfindliche Selbstklebemassen, wobei die Massen for die Verar- 
beitung in einer Tragermatrix vorliegen kOnnen. Als Trdgermatrix werden gdngige organische oder arK)rganische I.Ose- 
mittel Oder Dispergiermittel verstanden. 
25 Systeme ohne TrSgermatrix werden als 100 %-Systeme bezeichnet und sind ebenfalls nicht unbekannt. Sie wer- 
den im elastischen oder fhermoplastischen Zustand verarbertet. Eine gSngige Verarbeitungsweise ist die Schmelze. 
Auch solche Haftschmelzklebemassen sind im Stande der Technik bereits vort}eschrieben. Sie kiasieren auf naturli- 
Chen Oder synthetischen Kautschuken und/oder anderen synthetischen Pdymeren. 
Aufgrund ihrer hohen Hdrte ist fQr solche 100 %-Systenie die Hauthaftung problematisch. 
30 Vorteilhaft an den 1 00 %-Systemen ist, daB bei ihnen verfahrenstechnlsch ein Entfernen der Tragermatrix, d.h. der 
Hilfsmitte) vermieden wird, wodurch sich die Verart>e'rtungsproduktivitat steigert urxj sich gleichzeitig der Maschinen- 
und Energieaufwand reduziert. Weiter wird so ein Vert)leiben von Reststoffen der Tragermatrix reduziert Dieses 
begunstigt wiederum die Senkung des allergenen Potentials. 

Es ist ferner bekannt, derartige Selk>stklebemassen nicht nur vollfldchig sondern auch rasterpunktfOrmig aufziJxin- 
35 gen, beispielsweise durch Siebdruck (DE-PS 42 37 252), wobei die Klebstoffpunktchen auch unterschiedlich groB 
und/oder unterschiedlich verteilt sein kOnnen (EP-PS 353 972), oder durch Tlefdruck von in Langs- und Querrichtung 
zusammenhangenden Stegen (DE-PS 43 08 649). 

Der Vorteil des rasterfOrmigen Auftrags zeigt sich darin, daB die Klebematerialien bei entsprecherxi porOsem Tra- 
germaterial luft- und w^serdampfdurchiassig sowie in der Regel lek:ht wieder ablfisbar sind. 
40 Ein Nachteil dieser Produkte besteht jedoch in der Tatsache, daB bei zu hoher Rachendeckung der an sich 
undurchiassigen Klebeschicht die Luft- und Wasserdampfdurchiassigkeit sich entsprechend verringert sowie der Kle- 
bemassenvertxauch steigt und bei geringer Rachendeckung der Klebeschicht die Klebeeigenschaften lekJen, d.h. das 
Produkt lOst sich. Insbesondere bei schweren, textilen Tragermaterialien, zu leicht vom Untergrund. 

Aufgabe der Erfindung war es deshab, die aus dem Stand der Technik bekannten Nachteile zu vermekien und wei- 
45 terhin &n mirxJestens einseitig sett>stklebendes Trdgermaterial zur VerffQgung zu stellen, das aufgrund seiner AusrO- 
stung, also der Elgenschaften der Klebems^e, der Auftragslbrm sowie der Materiaieigenschaften des Tragermaterials, 
zur funktionsgerechten Venwendung fur diverse Fixierungen dient, insbesondere fur medizinische Produkte. 

QelOst wird diese Aufgabe durch ein mindestens einseitig selbstMebend ausgerustetes Tragermaterial, wobei die 
SelbstkJebemasse eine Haftschmelzklebemasse ist, die t>ei einer Frequenz von 0,1 fddfs eine GasQbergangstempera- 
50 , tur von weniger als -3 "^C, bevorzugt von -6 ""C bis -30 **C, ganz besonders bevorzugt -9 bis -25 ''C, aufweist. 
I Bevorzugt basiert die Klebemasse auf Blockccpoiymerbasis ist, insbesondere A-B- oder A-B-A-Blockcopolymere 
/ Oder deren Mischungen. Die harte Phase A ist vornehmlich Polystyrol Oder dessen Derh/ate und die weiche Phase B 
f Ethylen, Propylen, Butylen, Butadien, Isopren Oder deren Mischungen, hieit>ei besonders bevorzugt Ethylen und Buty- 
; len Oder deren Mischungen. 

55 ^ Pdystyrolbk^cke kdnnen aber auch in der weichen Phase B enthaKen sein, und zwar bis zu 20 Gew.-%. Der gesamte 
f Styrolanteil im Polymer liegt aber stets niedriger als 35 Gew.-%. Bevorzugt werden Styrolanteile zwischen 5 Gew.-% 
( und 30 Gew.-%, da ein niedrigerer Styrolanteil die Klebemasse anschmiegsamer macht. 
InsbesorxJere die gezielte Abmischung von Di-Block- und Tri-BIockcopolymeren ist vorteilhaft, wobei ein Anteil an Di- 
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Blockcopolymeren von Weiner 80 Gew.-% bevorzugt wird. 

In einer vorteilhaften AusfQhrung weist die Haftschmelzktebemasse die nachlblgend angegelDene Zusammenset- 
zung auf : 

5 - 10 Gew. -% bis 90 Gew.-% Blockcopolymere. 

- 5 Gew.-% bis 80 Gew.-% Klebrigmacher wie Ole, Wachse, Harze und/oder deren Mischungen, bevorzugt Mischun- 
gen aus Harzen und Olen. 

- wenigerals60%Weichmacher 

- weniger als 1 5 Gew.-% Additive 

10 - weniger als 5 Gew.-% StabOisatoren. 

Die als Klebrigmacher dienenden Ole, V^^chse und Harze sind bevorzugt Kbhienwasserstoftele, -wachse und - 
harze, wobei sich die Ole, wie ParaffinkohlenwasserstoH6le, oder die V^techse. wie Paraffinkohlenwasserstoffwachse, 
durch Ihre Kbnsistenz gunstig auf die HautverMebung auswrirken. Als Weichmacher finden langkettige Fettsduren 
15 und/oder deren Ester Vemvendung. E^iese Zusdlze dienen dabei der Enstellung der Klebeeigenschaften und der Sta- 
biiitdt. 

Ein Fallen der Klebemasse mit mineralischen Fullstoffen ist mOglich. 

Die Haftschmelzktebemasse weist einen Erweichungspunkt oberhalb von 70 ^'C, bevorzugt 95 ""C bis 120 ""C. auf. 

insbesondere an medizinlsche Produkte, beispielsweise eine orthopddische Binde, werden hohe Anforderungen 
20 bezuglich der Klebeeigenschaften gestellt. Fur eine ideale Anwendung soitte die SelbstMebemasse eine hohe AnlaB- 
klebrigkeit besitzen. Die funktionsangepaSte Klebkraft auf der Haut und auf der Trdgerruckseite sollte vorhanden sein. 
Weiterhin ist, damit es zu keinem Ven^utschen der Lagen kommt. eine hohe Scherfestigkeit der Sebstklebemasse not- 
wendig. 

Durch die erf indungswesentliche, gezlelte Absenkung der GlasGbergangstemperatur der SelbstMebemasse infolge der 
25 Auswahl der Klebrigmacher, der Weichmacher scwie der PoIymermolekOlgrOBe urxi der Molekularverteilung der Ein- 
salzkonponenten wird die notwerKlige funktionsgerechte Verklebung m'rt der Haut und der Trdgerruckseite erreicht. Die 
hohe Sdierlestigkeit der hier eingesetzten SelbstMebemasse wird durch die hohe Kohdsivitat des Blockcopolymeren 
errek^hL Die gute AnfaBkiebrigkeit ergibt sich durch die eingesetzte Palette an Klebrigmachern und Weichmachern. 
Die Produkteigenschatten wie AnIaBklebrigkeit. GlasGbergangstemperatur und Scherstabilitat lessen sich mit HiHe 
30 einer dynamisch-mechanischen Frequenzmessung gut quantifizieren. Hierbei wird ein schubspannungsgesteuertes 
Rheometer verwendet. Die Ergebnisse dieser MeBmethode geben Auskunft uber die physikalischen Eigenschaffen 
eines Stoffes durch die Berucksichtigung des viskoelastischen Anteils. Hierbei wird bei einer vorgegebenen Temperatur 
der Schmelzhaftkleber zwischen zwei planparallelen Flatten mit variablen Frequenzen und geringer Verformung (linear 
viskoelastischer Berekih) in Schwingungen versetzL Ober eine Auf nahmesteuerung wird computerunterstotzt der Quo- 
35 tient (Q = tan 6) zwischen dem Verlustmodul (G" viskoser Anteil) und dem Speichermodul (G' elastischer Anteil) 
ermittelt. Fur das subjektive Empfinden der AnfaBkfebrigkeit (Tack) wird eine hohe Frequenz gewdhit, sowie fur die 
Scherfestigkeit eine niedrige Frequenz. 

Eine hoher Zahlenwert bedeutet eine bessere AnfaBMebrigkeit und eine schlechtere Scherstabilitat. 
Der komplexe<lynamische GlasQt}ergangspunkt ist der Ut>ergangspinkt vom amorphen in den viskoelastischen 
40 Bereich. Er enlspricht dem Maximum der Tenrperalurfunktk>n bei vorgegebener Frequenz. 

Q = tan6 = G"A3' 



45 



Bezeichnung 


Tq niedrige Frequenz 


Scherstabilitat niedrige 
Frequenz / RT 


ArrfaBMebrigkeit hohe 

Frequenz / RT 


Schmelzhaftkleber A 


-12±2"C 


tan 5 0,08 ±0,03 


tan 5 = 0,84 ±0,03 


Schmelzhaftkleber B 


-9±2*'C 


tan 3 = 0,22 ±0,03 


tan 5 = 1,00 + 0,03 



I Bevorzugt werden erf indungsgemdB Haftschmelzklet)emassen. bei denen das Verhdttnis des viskosen Anteils zum 
I elastischen Anteil bei einer Frequenz von 100 rad/s bei 25 ^'C grOBer 0,7 ist, Oder Haftschmelzklebemassen, bei denen 
55 \ das Verhaitnis des viskosen Anteils zum elastischen Anteil bei einer Frequenz von 0,1 rad bei 25 X kleiner 0,4 ist, 
. bevorzugt zwischen 0,35 und 0,02, ganz besonders bevorzugt zwischen 0,3 und 0, 1 . 

\ Vorteilhaft Insbesondere fur die Verwendung bei medizinischen Produkten ist werterhin, wenn die HaftschmelzWe- 
; bemasse partiell auf dem Trdgermaterial aufgetragen ist, beispielsweise durch RasterdrucK Thermosiebdruck oder 
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TiefdrucK denn im Vollstrich selbstMebend ausgerustete Trdgermaterialien rufen bei der Applikation mechanische 
Hautirritationen hervor. 

Der palielle Auftrag ermOglicht durch geregelte Kandle die Abfuhrung des transepidermalen Wasserverlustes und 
veibessert das Ausdampfen der Haiit beim Schwitzen insbesondere bei der Verwendung von luft- und wasserdampf- 
5 durchiassigen Tragermaterialien. Hierdurch warden Hautirritationen, die durch Stauungen der KOrperflusslgkeiten her- 
vorgerufen werden. verinieden. Die angelegten Abfuhrungskandle ermdglichen ein Ableiten auch unter Venn/endung 
eines niehrlagigen Verbandes. 

I Bevorzugt wird der Auftrag In Form von polygeometrlschen Kalotten und ganz besonders von solchen Kalotten, bei 
denen das Vertialtnis Durchmesser zu HOhe kleiner 5:1 ist. WeiterNn ist auch der Auldruck anderer Formen und Muster 

10 I auf dem Trdgermaterial mOglich, so beispielsweise ein Drud^ild in Form alphanumerischer Zeichenkonibinationen 
I Oder Muster wie Gitter, Strerfen und ZicKzacklinien. 
Femer kam ste beispielsweise auch auligespruht sein, was ein mehr oder weniger unregelnridBiges Auftragsbild ergibt. 
Die Selbstklebemasse kann gleichmaBig auf dem Trdgermaterial verteilt sein, sie kann aber auch funktkKisgerecht fur 
das Produkt Gber die FIdche unterschiedlich stark oder dicht aufgetragen sein. 

IS Das Prinzip des Thermosiebdrucks besteht in der Verwendung einer rotierenden beheizten, nahtlosen. trommel- 
fOrmigen perforierten Rundschablonep die uber eine Duse mitder Haftschmelzkiebeniasse beschickt wird. Eine speziell 
gelbrmte DQsenlippe (Rund-oder Vierkantrakel) preSt die uber einen Kanal eingespeiste Selbstklebemasse durch die 
Perforation der Schablonenwand auf die vorbeigefQhrte Tragert}ahn. Diese wird mrt einer Geschwindigkeit, die der 
Umgangsgeschwindigkeit der rotierenden Siefcrtrommel entspricht. mitteis einer Gegendrudwatze gegen den AuBen- 

20 mantel der beheizten Siebtrommel gefuhrt. 

Die Ausbildung der kleinen Klebstoffkalotten geschieht dabei nach folgendem Mechanismus: 
Der DusenrakeUruck fOrdert die Selbstklebemasse durch die Siebperfbration an das Tragermaterial. Die Gr66e 
der ausgebildeten Kafotten wird durch den Durchmesser des Siebloches vorgegeben. Entsprechend der Transportge- 
schwindigkett der Trdgerbahn (Rotationsgeschwindigkeit der SiebtrommeO wird das Sieb vom TrSger abgehoben. 

25 Bedingt durch die hohe Adhasion der SetostWebemasse und die innere Kohasion des Hotmelts wird von der auf dem 
Trager bereits haftenden Basis der Kalotten der in den LOchern begrenzte Vorrat an Haftschmelzklebemasse konturen- 
scharf abgezogen bzw. durch den Rakekiruck auf den Trager gef Ordert. 

Nach Beendigung dieses Transportes Ibnnt sich, abhangig von der Rheok)gie der Haftschmelzklebemasse, uber der 
vorgegebenen Basisfiache die mehr oder weniger stark gekrOmmte Oberfiache der Kalotte. Das VerhaHnis HOhe zur 
30 Basis der Kalotte hangt vom Verhaitnis Lochdurchmesser zur Wandstarke der Siebtrommel und den physikalischen 
Elgenscfiaften (FlieBverhatten, Oberf Idchenspannung und Benetzungswinkel auf dem Tragermaterial) der Selt>stklebe- 
masseab. 

Bei der Siebschal}k>ne im Thermosiebdruck kann das Steg/Loch-Verhaitnis kleiner 2:1 sein, bevorzugt kleiner oder 
gleich 1:1. 

35 Der beschriebene Bildungsmechanismus der Kalotten erfordert bevorzugt saugfahige oder zumindest von Haft- 
schmelzklebemasse benetzbare Tragermaterialien. Nichlbenetzende Tragerok>erfiachen mussen durch chemische 
Oder physikalische Veriahren vorbehandett werden. Dies kann durch zusatzliche MaBnahmen wie z.B. Coronaentla- 
dung Oder Beschichtung mitdie Benetzung verbessernden Stoffen geschehen. 

Mlt dem aufgezeigtm Druckverfahren kann die GrOBe und E=6rm der Kalotten definiert feslgelegt werden. Die f Or 
40 die Anwendung relevanten Klebkraftwerte. die die Qualitat der erzeugten Produkte bestimmen, liegen bei sachgerech- 
ter Beschichtung in sehr engen Toieranzen. Der Basisdurchmesser der Kafotten kann von 10 ^m bis 5000 ^m gewahit 
werden. die HOhe der Kalotten von 20 ^m bis ca. 2000 \im, bevorzugt 50 ^im bis 1000 ^im, wobei der Berefoh kleiner 
Durchmesser fur glatte Trager. der mit grOBerem Durchmesser und grOBerer KafottenhOhe fur rauhe oder stark porige 
Tragermaterialien vorgesehen ist. 
45 Die Positionierung der Kalotten auf dem Trdger wird durch die in weiten Grenzen variiert}are Geometrie des Auftrags- 
werkes, z.B. Gravur- oder Siebgeometrie, definiert festgelegt. Mit Hilfe der aufgezeigten Parameter kann uber einsteH- 
bare Gr6Ben das gewunschte Eigenschaftsprofil der Beschichtung, abgestimmt auf die verschiedenen 
Tragermaterialien und Anwendungen, sehr genau eingestellt werden. 

Das Tragermaterial wird bevorzugt mit einer Geschwincfigkeit von grOBer 2 mAnin. bevorzugt 20 bis 100 m/imin, 
50 beschichtet, wobei die Beschicfitungstemperatur grOBer als die Erweichungstemperatur zu wahten ist 

/ Die Haftschmelzklebemasse kann mit einem Fiachengewfoht von grOBer 15 gAn^, bevorzugt zwischen 70 g/m^ urKi 
1 300 g/m^, ganz besonders bevorzugt zvwschen 90 g/m^ und 160 g/m^, auf dem Tragermaterial aufgetragen sein. 
Der prozentuale Anteil. der mit der Haftschmelzklebemasse beschichteten Fiache soilte mindestens 20 % betragen 
/ und kann bis zu ca. 95% refohen, fur spezielle Produkte bevorzugt 40 % bis 60% sowie 70 % bis 95%. Dieses kann 
55 ^ gegebenenfalls durch Mehrfechapplikation en^eicht werden, wobei gegebenenfells auch Klebemassen mit unterschied- 
" lichen Eigenschaften eingesetzt weiden kOnnen. 

Das sell>stklebend ausgerustete Tragermaterial weist eine Klebkraft auf der Tragenruckseite von mindestens 1 ,5 
I N/cm auf, besonders eine Klebkraft zwischen 2.5 N/cm und 5 fsl/cm. Auf anderen Untergrunden kOnnen hOhere Kleb- 
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krdfte erreicht werden. 

Die Ko[Tt>ination der Selbstfdebemasse und der partiellen Beschichtung sichert auf der einen Seite eine sichere 
Verktebung insbesondere des medizinischen Produktes auf der Haul, auf der anderen Seite sind zumindeet visuell 
erkennbare allergische Oder mechanische Haulirritationen ausgeschlossen. auch bei einer Anwendung. die steh uber 
5 mehrere Tage erstreckt. 

Die Epilation entsprecliender KOrperregionen und der Massetransfer auf die Haut sind aufgrund der hohen Kbhdsivitdt 
des Klebers vernachiassigbar, weil der Kleber nrcht an Haut und Haar verankert, vielmehr 1st die Verankerung der Kle- 
bemasse auf dem Trdgermaterial mit bis zu 12 N/cm (Probenbreite) sehr gut, insbesondere fur nfiedizinische Anwen- 
dungen. 

10 Durch die ausgeformten Sollbruchsteilen in der Beschichtung werden Hautlagen beim AblOsen nicht mehr mit- oder 
gegeneinander verschoben. Das Nichtverschieben der IHautlagen und die geringere Epilation fuhren zu einem bisher 
nicht gekannften Grad der Schmerzfreiheit bei solchen stark klebenden Systemen. Weiter unterstutzt die indivkJuelle 
biomechanische Klebkraflsteuerung, welche eine nachweisliche Absenkung der Klebkraft dieser selbstklebend ausge- 
rusteten Tragemiaterialien aufweist, die AblOsbarkeit. Der angeiegte Verband zeigt gute propriorezeptive Wirkungen. 

15 Je nach Trdgermateriat und dessen Temperaturempf indlichkeit kann die Selbstktebemasse direkt aufgetragen sein 
Oder zuerst auf einen Hilfstrdger aufgebracht und dann auf den endgultigen Trager transferiert werden. Auch ein nach- 
tragliches Kalandern des beschichteten Produktes und/oder eine Vorbehandlung des Trdgers. wie Coronabestrahlung, 
zur besseren Verankerung der Klebeschlcht kann vorteilhaft sein. 

Als Tragermaterialien eignen sich alle starren und elastischen Rdchengebikle aus synthetischen und naturlichen 

20 Rohstoffen. Bevorzugt sind Tragermateriaiien die nach Applikation der Kiebemasse so eingesetzt werden kOnnen, daB 
sie Eigenschaften eines funktionsgerechten Vert>andes erfutlen. Betspielhaft sind Textillen wie Gewebe. Gewirke, 
Gelege, Vliese, Laminate, Netze, Fblien. Schdume und Papiere aufgefuhrt. Weiter kOnnen diese Materiaiien vor- bzw. 
nachbehandelt werden. Gdngige Vorbehandlungen sind Corona und Hydrophobieren; geiaufige Nachbehandlungen 
sind Kalandern, Tempern, Kaschleren, Stanzen und EIndecken. 

25 Das beschichtete Tragermaterial kann eine (juftdurchiassigkeit von grOBer 1 cm^/(cm^*s), l)evor2ugt grOBer 15 
cm^/(cm^*s), ganz besonders bevorzugt grOBer 70 cm^/(cm^*s), aufweisen, des weiteren eine Wasserdampfdurchlds- 
sigkeit von grOBer 500 g/(m^*24h). bevorzugt grOBer 1000 g/(m^*24h), ganz besonders bevorzugt grOBer 2000 
g/(m2*24h). 

Das beschrchtete Tragermaterial kann daruber hinaus auch im Lagenverbund noch eine LuffchJFchldssigkert von 1 
30 cn?/{cn^*s) und eine Wasserdampldurchiassigkeit von 500 g/(m2*24h) aufweisen. 

I SchiieBlich kann das selt)stklebend ausgerustete Tragermaterial nach der Applikation eingedeckt oder mit einer 
^ Wundauflage, Polsterung versehen werden. 

I Besonders vorteilhaft ist. daB das selbstklebend ausgerustete Tragermaterial sterilisiert)ar. bevorzugt Y-(gamma) 
sterilisiert>ar, ist. So sind besonders geeignet fur eine nachtragliche Sterilisation Haftsdimelzklebemassen auf Bk>ck- 
35 ' copolymert>asis. welche keine Doppelbindungen enthalten. Dieses gilt ins besondere fur Styrol-Butylen-Ethylen-Styrol- 
i Blockcopolymerisate oder Styrol-Butylen-Styrol-Blockcopolymerisate. Es treten Nerbei keine fur die Anwendung signi- 
( f ikanten Anderungen in den Klebeeigenschaften auf. 

I Die genannten Eigenschaften des mindestens einseitig selbstklebend ausgerustetem Trdgermaterials legen insbe- 
^ sondere die Venwendung fOr medizirasche Produkte, insbesondere Pflaster, medizinische Fixierungen, WUndabdek- 
40 / kungen. orthopddische oder phleboiogische Bandagen und Binden nahe. 

Daneben t>ietet sich die Venwendung eines selbstklebend ausgerusteten Tragermaterials auch an fur technische, 
reversible Rxierungen, die ohne Besch&jigung des Untergrunds (beisplelsweise Papier, Kunststoffe, Glas, Textilien, 
Holz, Metalle oder Mineralien) zu lOsen sind. 

Im folgenden soli ein erf indungsgemaBes selbstklebend ausgerustetes Tragermaterial mittels mehrerer Beispiele 
45 dargestellt werden, ohne die Erf indung unnOtig einschranken zu wollen. 

Belspiell: 

ErfindungsgemaB wurde eine unelastische selbsHdebende Binde hergesteitt, die aufgrund ihrer nachfolgend 
so beschriebenen Eigenschaften zur Anvrandung als f unktioneller Tapeverband dienen kann, wobei sich die Funktkmelle 
Verbandtechnik an der Anatomie und der Biomechanik orientiert. 

Die fur diesen Vert)andtyp venwendete Binde bestand aus einem unelastischen Baumwollgewebe mit einer IHOchstzug- 
kraft von grOBer 60 N/cm und einer HOchstzugkraft-Dehnung von kleiner 20 %. 

Die Selbstklebemasse wurde im Thermosiebdruck auf den Trager appliziert, wobei es sich bei der Selbstklebe- 
55 masse urn einen HeiBschmelzselbslhaftkleber handefte. 

Diese Schmelzhaftktebemasse setzte sich wie folgt zusammen: 

ein A-B/A-B-A Blockcopolymer, welches aus harten und weichen Segmenten besteht, mit einem Verhaitnis der A- 
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B-A zur A-B von 3:7 und einem Styrolgehalt im Polymer von 30 MoI.-%; der Anteil an der Klebemasse betragt 64 
Gew.-% (Kraton G) 

- ein Paraffinkohlenwasserstoffwachs mit einem Anteil an der Klebmasse von 32 Gew.-% 

- Kohlenwasserstoffharze mit einem Anteil von 3,5 Gew.-% (Super Resin HC 140) 
5 - ein Atterungsschutzmittel mit einem Anteil von weniger als 0,5 Gew.-% (Irganox) 

Die eingeselzten Komponenten wurden in einem Thermomischer be! 175 honrx3genisiert. 
Der Enweichungspunkt dieser Klebemasse betrug ca. 95 ""C (DIN 5201 1), und die Klebmasse zeigte eine VisKositat von 
2400 mPas bei 150 ""C (DIN 53018, Brookfield DV II, Sp. 21). Die Glasubergang betrug nach oben genannter Methode 
10 -10 "C. 

Die direkte Beschichtung eriblgte mit 50 nVmin bei einer Temperatur von 120 °C. Das Tragermaterial wurde mit 120 
g/m^ punktrormig beschichtet, wobei eine 25 Meshsieb-Scliablone mit einer Siebstarke von 300 fim venwendet wurde. 

Die nach diesem Veriahren hergestellte Binde zeigte ein reversibles AblOsen von der Haut sowie eine gute Luft- 
und Wasserdampfdurchiassigkeit. Aulgrund der hohen Scherstabilltat des Schmelzhaftkiebers wurde eine ausrelchend 
IS Stabilisierung und eine gute propriorezeptive Wtrkung festgestellt. Es wurden keine Hautirritationen und eine vemach- 
Idssigbar geringe Epilation nach dem Abnehmen der Binde beobachtet. 

Beispiel 2: 

Durch die offenk>arte Erf indung konnte die umwettgerechte RQckgewinnung des oft notwendigen LOsemittels, wel- 
che kostenintensive urxi einen hohen Maschinenaufwand zur Folge hat. eingespart werden. 
So wurde eine Binde im Ttiermosiebdaick mit einem Masseaufbrag von 160 gAn^ Klebemasse auf Basis eines Block- 
copolymeren beschichtet 

Bei dem Blockcopolymeren handefte es sich um ein Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol-Blockcopolymerisat, welches mit 
Paraffinkohlenwasserstoffenwachs versetzt worden ist. Das Verhaitnis war ein Teil Polymer auf ein Teil Paraffinkohlen- 
wasserstoff. Zu dieser Mischung wurden 10 % Polystyrolharz (Amoco 18240) gegeben. Der Kleber enthieft ein Prozent 
Irganox, ein Atterungsschutzmittel (p-(3.5 Di-tbutyl-4-hydrQ)cyphenyl)ixoptonsaure-n-octadecylesler)). und weitere 
Kohlenwasserstoffharze und Fettsdureester. wek:he im Gesamtkleber nur zu geringen Mengen enthaiten waren. Der 
Enveichungspunkt dieser Klebemasse betrug ca. 100 X (DIN 52011) und die GlasQbergangstenperatur, bestimmt 
nach oben genannter Methode. -6 "C. 

Mit einer 14 Mesh Siebschablone mit einem Durchla3 von 51% konnte der hohe Masseauftrag erziett werden. 
Durch die Verwendung der groBen Beschichtungspunkte konnte eine gute Haftung auf dem Trager und ein sauberes 
Schneiden erzieH werden. Erf indungsgemdB war die Klebemasse hautvertrdglich und gut haut- und trdgerruckseiten- 
verklebend. 

Die so hergesteltte Binde war auch in einem mehrlagigen V^rt>and iuftdurchldssig (mehr als 15 cm^/(cm^*s) und was- 
serdampfdurchiassig (mehr als 1500 g/(m^*24h). 

Die elastische adhdsive Binde wurde fur Kbmfxessions- Stutz und Entlastungsverbdnde eingesetzt, wobei die hohe 
Sofbrt-, Dauerklebkraft und Scherfestigkeit vorteilhaft waren. Die Modelliert)arkeit und Anwenderempfindung waren 
duFch die den partiellen Auftrag der Klebemasse verk>essert worden. 

Beispiele 3 bis 5: 

In der folgenden Tabelle sind in ubersichtlicher Weise weitere Beispiele unterschiedlicher, beschichteter TrSgerma- 
terialien angegeben, und zwar jewells die MeBergebnisse. die mit den wie angegeben bescNchteten Trdgermaterialien 
45 erzieit worden sind. 
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Bezeichnung 


Beispiel 3 


Beispiel 4 


Beispiel 5 


Trdgermaterial 


elastisches Baumwdlgewebe 


starres Baumwdigewebe 


stan^es Zeliwollgewebe 


Siebschablone (Mesh und 

Siebdicke) 


14M/450fim 


14M/300^m 


25M/300|un 


Glasubergangstemp. in ^'C 
(Schmelzhaftselbstklebers) 


-16 + 2«»C 


-leia^'C 


-16±2**C 


AnfaBklebrigkeit (Schmelz- 
haftselb6tkleber) 


tan 5 = 0.93 ± 0,03 


tan 5 = 0.93 + 0.03 


tan 5 = 0.93 ± 0.03 


SdierslabiWat (Schmelz- 
haftselbstkleber) 


tan 5 = 0,10 ±0.03 


tan 5 s 0.10 ±0.03 


tan 5 =0.10 ±0.03 


^Aas8eaLrft^ag in g/m^ 


140 


125 


82 


Klebkraft auf Stahl in N/cm 


8.5 


10.3 


6,5 


Klebkraft auf der Tragerruck- 
seite in N/cm 


2.3 


3.5 


2.5 


Luftdurchiassigkeit in 
cm3/(cnn2*s) 


96 


67 


103 


Wasserdampfdurchiassig- 
kelt in g/(m2*24 h) 


2500 


2100 


2800 


Umspulen auf Haut 


nein 


nein 


nein 


Hautunvertrdglichkei- 
ten/Hautirritationen 


keine 


keine 


keine 



PatentansprQche 

1. Mindestens einseltig sell36tklebend ausgerustete Tragermaterialien, dadurch gekennzek;hnet. daB die SelbstMe- 
bemasse eine Haftschmelzklebemasse ist, die bei einer Firequenz von 0,1 radJs eine dynamisch-komplexe Qlas- 
ubergangstemperatur von wenlger als -3 °C, bevorzugt von -6 °C bis -30 ^'C. ganz besonders bevorzugt von -9 ^'C 
bis -25 ^C, aufweist. 

2. Seibstklebend ausgerustetes Trdgermaterial gemdB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Klebemasse 
auf Bkx^copofymerbasis aufgebaut ist insbesondere A-B- oder A-B-A-Bkxteopolymere oder deren Mischungen, 
wobei Phase A vornehmlich Polystyrol oder dessen Derivate und Phase B Etfiylen, Propylen, Butylen, Butadien, 
Isopren oder deren Mischungen. hiert>ei besonders be^rzugt Ethylen und Butylen oder deren Mischungen, sind. 

3. Seibstklebend ausgerustetes Trdgermaterial gemSB Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der 
gesamte Styrolanteil inn Polymer niedriger als 35 Gew.-%, bevorzugt 5 Gew.-% bis 30 Gew.-%, ist. 

4. SebstMebend ausgerustetes Trdgermaterial gemas einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekemzeichn^ daB 
die HaHschmelzklebennasse t>esteht aus 

1 0 Gew.-% bis 90 Gew.-% Blockcopolymere, 

- 5 Gew.-% bis 80 Gew.-% Klebrigmacher wie Ole. Wachse. Harze und/oder deren Mischungen. bevorzugt 
Mischungen aus Harzen und Olea 

wenlger als 60 Gew.-% Weichmacher 

- weniger als 1 5 Gew.-% Additive 
weniger als 5 Gew.-% 8tabilisatoren. 



5. Sebstklebend ausgerustetes Tragermaterial gemdB Anspruch 4. dadurch gekennzeichnet, daB die eingesetzten 
de, Wachse und Harze KbhIenwasserstoffOle, -wachse und -harte sind. 
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6. Selbstldebend ausgerustetes Trdgermaterial gemdB einem der Anspruche 1 bis 5, dadurdh gekennzeichnet, daB 
der Haflschmelzklebemasse nichtMebende Substanzen. wie mineralische FQHstoffe. zugemischt sind. 

7. Sett)Gtklebend ausgerQstetes Tragermaterial gemaB einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Verhaitnis des Verlustmoduls (viskoser Anteil) zum Speichermodut (elastisciier Anteil) der Haflschmelzklebe- 
masse be! einer Frequenz von 100 rad/s be! 25 ""C ^6Ber 0,7 ist. 

8. Selbstklebend ausgerQstetes TrSgermaterial gemdB einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Verhditnis des Verlustmoduls (viskoser Anteil) zum Speichermodul (elastischer Anteil) der Haflschmelzklebe- 
masse bei einer Frequenz von 0,1 rad/s bei 25 '*C kleiner 0,40, bevorzugt zwischen 0,35 txs 0,02, ganz besonders 
bevorzugt zwischen 0,30 und 0,10, ist. 

9. Selbstklebend ausgerustetes Trdgermaterial gemdB einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Selbstklebemasse partiell aufgetragen ist. 

10. Selbstklebend ausgerustetes Trdgermaterial gemdB einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Haflschmelzklebemasse durch RasterdrucK Thermosiebdruck Oder Tiefdruck aufgebracht ist. 

11. Sebstkieberd ausgerustetes Tragermaterial geniaB einem der ArisprQche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet. daB 
die Selk)stkiebemasse in Form von polygeometrischen Kak>tten auf das Trdgermaterial gebracht wird. 

12. Selbstklebend ausgerustetes Trdgermaterial gemdB einem der AnsprQche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Selk3stklebemasse mil einem Fldchengewicht von grOBer 15 gMi^, bevorzugt zwischen 70 g/vr? und 300 g/m^, 
ganz besonders t>evorzugt zwischen 90 g/lm^ und 160 g/m^, auf dem Trdgermaterial beschichtet ist 

13. Selbstklebend ausgerustetes Tragermaterial gemdB einem der AnsprOche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Selbstklebemasse mit einer Rdchendeckung von 20 % bis 95 % aufgebracht ist. 

14. Selbstklebend ausgerustetes Trdgermaterial gemdB einem der AnsprQche 1 bis 13, dadurch getennzeichnet, daB 
das seHbstklebend ausgerustete Trdgermaterial eine Klebkraft auf der Trdgerruckseite von mindestens 1,5 N/cm, 
besonders eine Klebkraft zwischen 2,5 N/cm und 5 N/cm, aufweist. 

15. Selbstklebend ausgerustetes Trdgermaterial gemdB einem der AnsprOche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
das beschichtete Trdgermaterial eine Uiftdurchldssigkeit von grOBer 1 cm^/(cm^*s), bevorzugt grOBer 15 
cm^/(cm^*s), ganz besonders bevorzugt grOBer 70 CTr?/[cvr?*s), aufweist 

16. Sett>stk]ebend ausgenjstetes Trdgermaterial gemdB einem der AnsprQche 1 bis 15, dadurch gekennzeichn^, daB 
das beschichtete Trdgermaterial eine Wasserdampfdurchidssigkeit von gr6Ber 500 g/(m^*24h), bevorzugt gr6Ber 
1000 g/(m^'^4h), ganz besonders bevorzugt grOBer 2000 g/(m^*24h}, aufweist. 

17. Selbstklebend ausgerQstetes Trdgermaterial gemdB einem der AnsprQche 1 bis 16, dadurch gekennzenhnet, daB 
das Trdgermaterial vort>eharKlelt isL 

18. Selt>stklebend ausgerustetes Trdgermaterial gemdB einem der AnsprQche 1 bis 17, dadurch getennzeichnet, daB 
das seibstMeberxi ausg^rOstete Trdgermaterial nach der Applikation eingedeckt oder mit einer Wiindauflage, Pd- 
sterung versehen wird. 

19. Selbstklebend ausgerustetes Trdgermaterial gemdB einem der AnsprQche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB 
das selbstklebend ausgerOstete Trdgermaterial steriiisierbar, bevorzugt y (gamma)-sterilisierbar. isL 

20. Venivendung eines selbstklebend ausgerOsteten Trdgermaterials gemdB einem der Anspruche 1 bis 19 fOr medizi- 
nische Produkte. insbesondere Pfiaster. medizinische Rxierungen. Wundabdeckungen, onhopddische oder phle- 
bologische Bandagen und Binden. 

21 . Verwendung eines selbstklebend ausgerOsteten Trdgermaterials gemdB einem der Anspruche 1 bis 20 fur techni- 
sche, reversible Fixierungen, die ohne Beschddigung des Untergrunds zu lOsen sind. 
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